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”Lihatlah, apakah jalanku serong, 
 dan tuntunlah aku dijalan yang kekal” 
(Mazmur 139:24) 
 
Belajar menggunakan kegagalan dan  
kesalahan yang pernah ada,  
sebagai batu loncatan ke arah kesuksesan.  
(George Bernardshaw) 
 
Jangan mudah menyerah  
menghadapi situasi dan kondisi apapun 
 bertahanlah dan carilah jalan keluar,  
terlalu pagi untuk menyerah.  
(David Tyler Scoates) 
 
Kemarin adalah kenangan,  
Hari ini adalah kenyataan,  
dan Esok adalah tujuan. 
 
Kalau kau kejar mimpimu, Salut.  
Kalau kau ingin berhenti,  
ingat untuk mulai lagi. 
(Mas Angger) 
 
Bakat menciptakan peluang,  
tetapi kemauan keras  
tidak saja menciptakan peluang 
 tetapi juga menunjukkan bakat.  
(Eric Hoffer) 
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Praktek Magang ini bertujuan untuk Melihat dan memahami secara langsung proses produksi kopi 
bubuk dari proses awal sampai proses akhir dan mengetahui lebih dalam tentang sistem Sanitasi di PT. 
Podorejo Sukses. Pelaksanaan Magang Pada tanggal 2 Maret sampai dengan 31 Maret 2009 di Tempuran, 
Tempurejo, Magelang.  
Metode dasar yang digunakan dalam prakek magang ini adalah Observasi, Paktek Lapangan, 
Wawancara, dan Studi Pustaka. Sedangkan pengambilan lokasi praktek magang adalah secara sengaja. 
Tempuran digunakan sebagai lokasi pabrik karena harga tanah relatif lebih murah, kemudahan transportasi, 
cukup mudah untuk medapatkan sarana listrik, air, telepon, dan merupakan kawasan industri. 
Sanitasi didefinisikan sebagai usaha pencegahan penyakit dengan cara menghilangkan atau mengatur 
faktor-faktor lingkungan yang berkaitan dalam rantai perpindahan penyakit tersebut. Penerapan prinsip-
prinsip sanitasi adalah untuk memperbaiki, mempertahankan atau mengembalikan kesehatan yang baik pada 
manusia. Dalam industri pangan, sanitasi meliputi berbagai kegiatan secara aseptik dalam persiapan, 
pengolahan dan pengemasan produk makanan; pembersihan dan sanitasi pabrik serta lingkungan pabrik, 
kesehatan pekerja dan pengolahan limbah. 
Hasil praktek magang menunjukkan bahwa sanitasi di PT. Podorejo sudah cukup baik. Bahan baku 
tidak diletakkan langsung ke lantai, ada alas untuk menyangganya. Lingkungan produksi sudah cukup sarana 
sanitasinya yakni tempat sampah dan toilet yang cukup. Untuk ruang produksi harus sering dibersihkan 
karena sangat renta dalam penyebaran mikroba. Sanitasi peralatan dilakukan secara sederhana dengan 
menyikat setiap mesin sebelum dan sesudah digunakan. Sanitasi pekerja belum, pekerja belum menggunakan 
Alat Pelindung Diri (ADP). Keselamatan dan kesehatan pekerja belum memenuhi. Sedangkan untuk sanitasi 
limbah, hanya limbah padat yang berupa kulit ari dari kopi.  
 
 
Kata kunci : Sanitasi Pabrik 
 
Keterangan :   
1. Mahasiswa Jurusan/Progam Studi Teknologi Hasil Pertanian Fakultas Pertanian Universitas Sbelas Maret 
Surakarta Dengan Nama Maria Regina Pramita Tyas Aninggar  NIM H 3106057. 
2. Dosen Pembimbing. 












































FACTORY’S SANITATION OF PT. PODOREJO SUKSES 
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Practice of apprentice aim to see and comprehend directly production process of ground coffee from 
early process until final process and know more about Sanitation system in PT. Podorejo Sukses. Execution 
apprentice was on 2nd March until 31st March 2009 in Tempuran, Tempurejo, Magelang.  
Basic methods applied in the practice of apprentice were observation, field practice, interview, and 
book study. While retrieval of apprentice location was done intentionally. Tempuran was used as a factory 
location because cheaper land price, easy transportation, easy to get the electricity, irrigation, telephone, and 
represent as an industrial area. 
Sanitation was defined as effort disease prevention by eliminating or arranging interconnected 
environment factors in enchaining the disease transfer. The principal applying of sanitation is to improve, 
maintaining or returning human health being well. In food industry, sanitation covers various activities 
aseptically in preparation, processing and packaging of food product; clearance and factory’s sanitation and 
also factory environment, health of worker and waste processing. 
 The result of practice apprentice indicates that PT. Podorejo’s sanitation have been good enough. 
Raw material was not put down direct in the floor; there were pallets to hold it. Environment’s production 
have enough sanitation’s tools namely garbage and toilet. For the production’s room must be often cleaned 
because very susceptible in microbe spreading. Sanitation of the equipments was done simply by fastening 
each machines before and after used. Sanitation of the worker was not yet; the workers did not use the 
Appliance of Self Protector (ADP). Safety and worker health have not been fulfilled. While for the sanitation 
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A. Latar Belakang 
Magang merupakan salah satu bagian kurikulum program Diploma III, 
Teknologi Hasil Pertanian, Universitas Sebelas Maret Surakarta. Bentuk 
kegiatan yang dilakukan adalah kerja pada lembaga-lembaga yang bergerak 
pada industri pengolahan hasil pertanian dengan mengikuti semua aktivitas 
atau kegiatan di lokasi magang yang diambil. Setiap mahasiswa wajib 
melaksanakan magang di industri hasil pertanian sebagai syarat untuk meraih 
gelar Ahli Madya (AMd.). Selain itu, magang sangat penting untuk 
melengkapi pengetahuan mengenai dunia industri yang merupakan bentuk 
nyata dari teori-teori yang diperoleh selama perkuliahan dengan 
menerapkannya secara langsung, sehingga mahasiswa benar-benar menguasai 
teori dan aplikasinya dalam kerja nyata. 
Ketidaksesuaian antara teori dan praktek sering dijumpai dalam 
pelaksanaan magang. Hal tersebut merupakan permasalahan yang harus 
diselesaikan. Penyelesaian masalah tersebut menuntut adanya kemampuan 
dalam menerapkan teori yang dikuasai. Kemampuan ini hanya dapat dicapai 
bila mahasiswa telah menguasai teori, mendapatkan pengalaman dan 
pelatihan. Di sisi lain permasalahan yang timbul dalam praktek justru menjadi 
pendorong pengembangan ilmu pengetahuan dan aplikasi teori yang telah ada. 
Kegiatan magang ini dilakukan di institusi mitra dengan unit-unit 
kegiatan usaha sektor pertanian khususnya unit pengolahan hasil pertanian 
yaitu unit pengolahan kopi. Magang ini dilakukan di PT. Podorejo Sukses 
Magelang. Hal ini dilakukan karena melihat prospek hasil pertanian yang 
berupa kopi sangat baik. PT. Podorejo Sukses merupakan salah satu pabrik 
pengolahan pangan yang memproduksi kopi bubuk. Kopi bubuk yang 
dihasilkan lebih dikenal dengan nama kopi bubuk cap "Tjangkir". Lokasi PT. 
Podorejo Sukses di jalan Tempuran, Tempurejo, Magelang. 
 Kopi merupakan salah satu jenis minuman yang paling dikenal secara 
luas di dunia. Kopi disukai oleh segala kalangan baik tua, muda, kaya maupun 
miskin. Kopi adalah sejenis minuman yang biasanya dihidangkan panas, dan 
dipersiapkan dari biji tanaman kopi yang dipanggang. Minuman kopi bukan 
hanya sekedar minuman yang beraroma khas dan merangsang karena 
mengandung kafein, tetapi minuman ini juga mengandung beberapa zat yang 
bermanfaat bagi tubuh meskipun kadarnya tidak terlalu tinggi. 
Tugas khusus dalam magang ini adalah sanitasi pabrik. Sanitasi 
merupakan hubungan timbal balik dengan lingkungan yang berakibat atau 
mempengaruhi derajat kesehatan masyarakat. Tujuannya adalah melakukan 
koreksi, memperkecil, memodifikasi terjadinya bahaya lingkungan terhadap 
manusia serta melakukan pencegahan agar manusia terhindar dari pengaruh 
yang membahayakan. 
 
B. Tujuan Magang 
1. Tujuan Umum 
Tujuan umum pelaksanaan magang di PT. Podorejo Sukses ini untuk 
memperoleh pengalaman kerja secara langsung sehingga dapat 
membandingkan antara teori yang diperoleh dengan aplikasinya di lapangan 
serta keterkaitan dengan ilmu yang lain. Sehingga nantinya setelah selesai 
magang dapat mempersiapkan diri untuk terjun ke dunia industri.  
 
2. Tujuan Khusus 
Tujuan khusus pelaksanaan magang di PT. Podorejo Sukses ini 
adalah sebagai berikut : 
a. Melihat dan memahami secara langsung proses produksi kopi bubuk di 
PT. Podorejo Sukses dari proses awal sampai proses akhir. 
b. Mengetahui lebih dalam tentang sistem Sanitasi di PT. Podorejo Sukses. 
 





Di Indonesia, tanaman kopi dibudidayakan oleh rakyat dan perkebunan 
besar di beberapa tempat, antara lain DI Aceh, Sumatera Utara, Sumatera 
Barat, Sumatera Selatan, Lampung, Bengkulu, Jawa Timur, Bali, Sulawesi 
Selatan, NTT dan Timor-Timur.  Dari keseluruhan sentra produksi tersebut, 
produksi kopinya mencapai 88,37% dari total produksi Indonesia.  Pada tahun 
1997, luas areal perkebunan kopi diperkirakan 1.179.843 ha dengan produksi 
485.889 ton.  Nilai tersebut lebih tinggi 1.480 ha dan 7.038 ton dari tahun 
sebelumnya.  Potensi lahan yang masih dapat dikembangkan untuk 
perkebunan kopi diperkirakan sekitar 790.676 ha.  Pada Tabel 1. dapat dilihat 
perkembangan luas areal produksi kopi di Indonesia  
Tabel 2.1. Luas Areal Dan Produksi Kopi di Indonesia 
Tahun  Luas Areal (ha)  Produksi (ton)  
1990 1.069.848 412.767 
1991 1.119.854 428.305 
1992 1.133.898 436.930 
1993 1.147.567 438.868 
1994 1.140.385 450.191 
1995 1.167.511 457.801 
1996*) 1.178.363 478.851  
1997**) 1.179.843 485.889  
*) Angka sementara 
**) Angka estimasi per 11 Maret 1998. 
Sumber : Website Deptan www.deptan.go.id (Anonima, 2008). 
Ada dua spesies dari tanaman kopi yaitu Arabika dan Robusta. 
Arabika merupakan kopi tradisional, dan dianggap paling enak rasanya, 
sedangkan Robusta memiliki kafein yang lebih tinggi. Jenis kopi Robusta 
dapat dikembangakan dalam lingkungan di mana Arabika tidak dapat tumbuh, 
dan membuatnya menjadi pengganti Arabika yang murah. Robusta biasanya 
 tidak dinikmati sendiri, dikarenakan rasanya yang pahit dan asam. Robusta 
kualitas tinggi biasanya digunakan dalam beberapa campuran espresso. Kopi 
Arabika biasanya dinamakan oleh dermaga di mana mereka diekspor, dua 
yang tertua adalah Mocha dan Jawa. Perdagangan kopi modern lebih spesifik 
tentang dari mana asal mereka, melabelkan kopi atas dasar negara, wilayah, 
dan kadangkala ladang pembuatnya. Satu jenis kopi yang tidak biasa dan 
sangat mahal harganya adalah sejenis robusta di Indonesia yang dinamakan 
kopi luwak. Kopi ini dikumpulkan dari kotoran luwak, yang proses 
pencernaanya memberikan rasa yang unik (Anonimb, 2008). 
Kopi diperoleh dari buah tanaman kopi (coffea sp) yang termasuk 
dalam familia Rubiacea. Ada banyak varietas buah kopi, namun yang utama 
dalam budidaya kopi di berbagai negara hanya beberapa varietas, yaitu kopi 
Arabika, Robusta, Liberika dan Excelsa yang dahulu banyak ditanam di 
Afrika. Tanaman kopi menghendaki tanah dengan lapisan tanah atas yang 
dalam, yang gembur, dan yang mengandung banyak bahan organik. Tanah-
tanah bekas abu gunung berapi sangat baik untuk tanaman kopi. Untuk 
tumbuh subur diperlikan curah hujan sekitar 2000 – 3000 mm tiap tahun 
(Siswoputranto, 1978). 
Kopi dijual dalam bentuk biji-biji kering yang sudah dilepas dari 
daging dan kulit arinya disebut beras kopi. Ada dua cara untuk mendapatkan 
beras kopi, yaitu pengolahan cara kering (dry proses) dan pengolahan basah 
(wet proses). Pengolahan kering dilakukan dengan cara langsung menjemur 10 
– 15 hari dengan melakukan pembalikan agar kering benar, lalu disimpan 
sebagai biji gelondong. Pada saat dijual kopi gelondong dilepas kulit 
tanduknya. Pengolahan dianggap selesai bila:  
1. Kadar air 13 %. 
2. Kadar kotoran berupa ranting, batu, gumpalan tanah, dan benda asing 
lainnya 0,5 %. 
3. Bebas dari serangga hidup. 
4. Biji tidak lolos ayakan ukuran 3 x 3 mm. 
5. Biji ukuran besar tidak lolos ayakan ukuran 5,6 x 5,6 mm. 
 Pengolahan basah yaitu buah kopi dipetik kemudian ditumbuk  atau dikupas 
dan dicuci, kemudian dikeringkan. Selanjutnya dipisahkan kulit tanduk dan 
kulit arinya. Pengolahan basah dikatakan selesai bila :  
1. Kadar air 13 %. 
2. Kadar kotoran berupa ranting, batu, gumpalan tanah, dan benda asing 
lainnya 0,5 %. 
3. Bebas dari serangga hidup. 
4. Bebas dari biji yang berbau busuk, berbau kapang dan bulukan. 
(Anonimc, 2003) 
Buah kopi setelah dipetik harus langsung diolah guna menjaga biji-biji 
kopi tetap bermutu baik dengan seluruh kandungan unsur-unsur yang dapat 
menghasilkan minuman dan produk-produk dengan rasa khas “ lezat kopi “. 
Pengolahan buah-buah kopi juga dimaksudkan untuk mengeluarkan keping 
biji kopi dari daging buah kopi, juga  dari kulit tanduk dan kulit ari. Keping-
keping biji kopi yang telah terpisahkan perlu diturunkan kandungan airnya 
dari kandungan tinggi yang semula sekitar 77 %  menjadi 12 – 14 % 
maksimum, agar biji-biji kopi dapat tahan selama penyimpanan dan dapat 
dipergunakan sampai ke berbagai benua tanpa rusak (Siswoputranto, 1993). 
Selain pada kopi, kafein banyak ditemukan dalam minuman teh, cola, 
coklat, minuman berenergi, maupun obat-obatan. Kandungan kafein pada 
secangkir kopi sekitar 80 – 120 mg, sedangkan satu kaleng sofdrink cola 
mengandung sekitr 23 – 27 mg, teh mengandung sekitar 40 mg, dan 1 ons 
coklat mengandung sekitar 20 mg kafein (Anonimd, 2006). 
Berbagai aspek turut menentukan mutu cita rasa biji-biji kopi yang 
dihasilkan di satu negara. Bakteri-bakteri dapat merusak cita rasa kopi, karena 
merusak kandungan polifenol pada biji kopi dan menyebabkan terbentuknya 
simple phenolic compounds dengan rasa aneh yang lazim disebut rasa Rio. 
Penyimpanan biji kopi berperan penting untuk menjaga baik cita rasa kopi. 
Biji kopi yang kurang baik  pengeringannya dan kandungan airnya masih di 
atas 12 – 13 % akan memungkinkan terus berlangsungnya fermentasi yang 
akan merusak cita rasa kopi (Indar, 2001). 
  Sebagian perkebunan kopi di Indonesia terutama di Jawa Timur 
ditanami jenis kopi robusta. Musim panen pada umumnya dimulai pada akhir 
bulan Mei atau bulan Juni dan akhir pada akhir Agustus atau awal bulan 
September. Pada bagian awal tahun biasanya sudah mulai adanya panen 
sedikit tetapi panen pada bulan-bulan itu dilakukan untuk memberantas hama 
bubuk buah kopi. Musim panen buah kopi terbagi dalam tiga tingkatan, yaitu 
musim panen tingkat permulaan (vόόr-oogst),tingkat pertengahan dan tingkat 
na-oogst. Pada tingkatan pertama, buah-buah yang dipetik belum seberapa 
banyak. Pada tingkat pertengahan, buah kopi terus bertambah banyak dan 
hasil yang paling banyak adalah pada tingkat ini kemudian secara berangsur-
angsur berkurang dan berakhir pada tingkat “na-oogst” (Soetejo, 1986). 
Tanaman kopi yang terawat dengan baik dapat mulai berproduksi pada 
umur 2,5 - 3 tahun tergantung dari lingkungan dan jenisnya.  Tanaman kopi 
robusta dapat berproduksi mulai dari 2,5 tahun, sedangkan arabika pada umur 
2,5 - 3 tahun. Jumlah kopi yang dipetik pada panen pertama relatif masih 
sedikit dan semakin meningkat sejalan dengan meningkatnya umur tanaman 
sampai mencapai puncaknya pada umur 7 - 9 tahun.  Pada umur puncak 
tersebut produksi kopi dapat mencapai 9 - 15 kuintal kopi beras/ha/tahun 
untuk kopi robusta dan 5 - 7 kuintal kopi beras/ha/tahun untuk kopi arabika.  
Namun demikian, bila tanaman kopi dipelihara secara intensif dapat mencapai 
hasil 20 kuintal kopi beras/ha/tahun (Anonime, 2008). 
Pembuatan kopi bubuk oleh pabrik biasanya dilakukan secara modern 
dengan skala yang cukup besar.  Hasilnya dipak dalam bungkus yang rapi 
dengan menggunakan kertas alumunium foil, agar terjamin kualitasnya, serta 
dipasarkan ke berbagai daerah yang lebih luas. Pembuatan kopi bubuk bisa 
dibagi ke dalam dua tahap, yaitu tahap perendangan dan tahap penggilingan.  
a. Perendangan (Penyangraian)  
Perendangan adalah proses pemanasan beras kopi pada suhu 200o – 225o C 
yang bertujuan untuk mendapatkan kopi rendang yang berwarna coklat 
kehitaman.  Dalam proses perendangan ini biji kopi akan mengalami dua 
tahap proses penting, yaitu penguapan air pada suhu 100o C dan pirolisis 
 pada suhu 180o – 225o C. Pada tahap pirolisis, kopi mengalami perubahan-
perubahan kimia antara lain penggarangan serat kasar,  terbentuknya 
senyawa volatil, penguapan zat-zat asam, dan terbentuknya zat beraroma 
khas kopi. Pada proses perendangan, kopi juga akan mengalami 
perubahan-perubahan warna yaitu berturut-turut dari hijau atau coklat 
muda menjadi coklat kayu manis, kemudian menjadi hitam dengan 
permukaan berminyak.  Bila kopi sudah berwarna kehitaman dan mudah 
pecah (retak) maka penyangraian segera dihentikan, kopi segera diangkat 
dan didinginkan. 
 
b. Penggilingan (Penumbukan)  
Penggilingan adalah proses pemecahan (penggilingan) butir-butir biji kopi 
yang telah direndang untuk mendapatkan kopi bubuk yang berukuran 
maksimum 75 mesh.  Ukuran butir-butir (partikel-partikel) bubuk kopi 
akan berpengaruh terhadap rasa dan aroma kopi.  Secara umum, semakin 
kecil ukurannya akan semakin baik rasa dan aromanya, karena sebagian 
besar bahan-bahan yang terdapat di dalam kopi bisa larut dalam air ketika 
diseduh.  Namun ada sementara orang yang lebih suka bubuk kopi yang 
tidak terlalu lembut. Penggilingan tradisional oleh para petani dilakukan 
dengan cara menumbuk kopi dengan alat penumbuk yang disebut lumpang 
dan alu.  Lumpang terbuat dari kayu atau batu sedangkan alu terbuat dari 
kayu.  Setelah ditumbuk sampai halus, bubuk kopi lalu disaring dengan 
ayakan paling besar 75 mesh.  Bubuk kopi yang tidak lolos ayakan 
dikumpulkan dan ditumbuk lagi. Penggilingan oleh industri kecil atau oleh 
pabrik dilakukan dengan menggunakan mesin giling.  Mesin ini biasanya 
sudah dilengkapi alat pengatur ukuran partikel kopi sehingga secara 
otomatis bubuk kopi yang keluar sudah mempunyai ukuran seperti yang 
diinginkan dan tidak perlu disaring lagi. Kopi yang sudah direndang dan 
digiling mudah sekali mengalami perubahan-perubahan, misalnya 
perubahan aroma, kadar air, dan ketengikan.  Kopi bubuk yang disimpan 
di tempat yang terbuka akan kehilangan aroma dan berbau tengik setelah 
 2-3 minggu.  Kehilangan aroma ini disebabkan karena menguapnya zat 
caffeol yang beraroma khas kopi, sedangkan ketengikan disebabkan 
karena adanya reaksi antara lemak yang terdapat dalam kopi dengan 
oksigen yang terdapat dalam udara. (Anonime, 2008). 
Untuk menghindari penurunan mutu kopi yang telah direndang selama 
penyimpanan, sebaiknya kopi disimpan sebelum digiling.  Karena kopi 
rendang yang belum digiling mempunyai daya simpan 2-3 kali kopi yang telah 
digiling.  Kopi yang sudah digiling sebaiknya segera disimpan dan dipak 
dengan lapisan yang kedap udara (misalnya plastik atau alumunium foil).  Di 
pabrik yang cukup modern kopi bubuk biasanya dipak dalam kemasan atau 




Sanitasi didefinisikan sebagai usaha pencegahan penyakit dengan cara 
menghilangkan atau mengatur faktor-faktor lingkungan yang berkaitan dalam 
rantai perpindahan penyakit tersebut. Penerapan prinsip-prinsip sanitasi adalah 
untuk memperbaiki, mempertahankan atau mengembalikan kesehatan yang 
baik pada manusia. Dalam industri pangan, sanitasi meliputi berbagai kegiatan 
secara aseptik dalam persiapan, pengolahan dan pengkemasan produk 
makanan; pembersihan dan sanitasi pabrik serta lingkungan pabrik dan 
kesehatan pekerja. (Anonimf, 2009). 
Sanitasi pangan merupakan hal terpenting dari semua ilmu sanitasi 
karena sedemikian banyak lingkungan kita yang baik secara langsung maupun 
tidak langsung berhubungan dengan suplai makanan manusia. Hal ini sudah 
disadari sejak awal sejarah kehidupan manusia yang mana usaha-usaha 
pengawetan makanan telah dilakukan seperti penggaraman, pengasinan, dan 
lain-lain. Dalam industri pangan, sanitasi meliputi kegiatan-kegiatan secara 
aseptik dalam persiapan, pengolahan dan pengemasan produk pangan; 
pembersihan dan sanitasi pabrik serta lingkungan pabrik dan kesehatan 
pekerja. Kegiatan yang berhubungan dengan produk pangan meliputi 
 pengawasan mutu bahan mentah, penyimpanan bahan mentah, penyediaan air, 
pencegahan kontaminasi pada semua tahap pengolahan dari berbagai sumber 
kontaminasi, serta pengemasan dan penggudangan produk akhir (Anonimg, 
2008). 
 
1. Sanitasi Bangunan  
Bangunan dan konstruksi yang paling ideal untuk mencegah 
kontaminasi adalah ruangan yang mempunyai air belt atau pintu ganda, 
sehingga ruang tidak berkontak langsung dengan lingkungan luar. 
Ruangan sebaiknya mempunyai tekanan positif, sehingga aliran udara 
hanya dari dalam ruangan, dan tidak boleh sebaliknya (Winarno dan 
Surono, 2002). 
Ruang tempat pengolahan memerlukan udara bersih. Udara 
menjadi kotor jika mendapat pencemaran debu, bau-bauan atau gas 
pengotor atau mikroba. Spora mikroba biasanya mudah diterbangkan oleh 
angin dan kemudian mengotori udara. Jadi udara kotor juga menjadi 
sumber kontaminasi. Udara dalam ruangan pengolahan dibersihkan 
dengan penggantian udara bersih secara terus menerus. Hal ini dapat 
dilakukan dengan sistem ventilasi atau AC. Untuk itu diperlukan 
lingkungan yang dapat menjamin persediaan udara bersih (Soekarto, 
1990). 
Menurut Soekarto (1990), tata letak peralatan disamping harus 
memenuhi urutan proses juga perlu memenuhi persyaratan sanitasi yaitu 
mudah dibersihkan, mudah bongkar pasang dan mudah operasinya. 
Rancangan kontruksi bangunan juga memegang peranan penting dalam 
sanitasi terutama untuk memudahkan tindakan sanitasi. Tiap pelosok 
ruang harus mudah dibersihkan. 
Bangunan yang didirikan harus dibuat berdasarkan perencanaan 
yang memenuhi persyaratan teknik dan higienitas sesuai dengan jenis 
produk, mudah dibersihkan, mudah dilaksanakan tindakan sanitasi dan 
mudah dipelihara. Konstruksi bangunan harus mampu melindungi 
 karyawan dari kepenatan akibat panas atau kondisi yang terlalu dingin 
serta kondisi-kondisi lainya yang mengganggu (Kartaraharja, A, 1980).  
Berdasarkan bahan bangunan yang digunakan untuk membuat 
lantai, terdapat beberapa jenis lantai : lantai beton, lantai ubin, lantai kayu, 
dan lantai aspal. Lantai ruang produksi harus memenuhi syarat sebagai 
berikut:  
a. Rapat air 
b. Tahan terhadap air, garam, basa dan atau bahan kimia lainnya. 
c. Permukaan rata serta halus, tetapi tida licin dan mudah dibersihkan. 
d. Pertemuan antara lantai dengan dinding tidak boleh membentuk sudut 
mati dan harus melengkung serta rapat air (Bambang Kartika, 1984). 
Konstruksi dinding ruangan didesain sedemikian rupa sehingga 
tahan lama dan memenuhi praktek higien makanan yang baik, yaitu mudah 
dibersihkan dan didisinfeksi, serta melindungi makanan dari kontaminasi 
selama proses. Persyaratan untuk ruang pengolahan adalah sebagai 
berikut :  
a. Dinding terbuat dari bahan yang tidak beracun. 
b. Sekurang-kurangnya 20 cm di bawah dan 20 cm di atas permukaan 
lantai tidak menyerap air, yang berarti fondasi banguann terbuat dari 
semen. 
c. Permukaan bagian dalam terbuat dari bahan yang halus, rata, berwarna 
terang, tahan lama, tidak mudah mengelupas dan mudah dibersihkan.  
d. Sekurang-kurangnya 2 m dari lantai tidak bersifat menyerap air, serta 
tahan terhadap garam, basa dan atau bahan kimia lainnya, yang berarti 
jika terkena bahan-bahan tersebut dinding tidak larut, rusak atau 
menimbulkan reaksi (Anonimi, 1996). 
Konstruksi langit-langit didisain sedemikian rupa sehingga 
memenuhi praktek higien yang baik. Persyaratan untuk langit-langit 
adalah sebagai berikut :  
a. Konstruksi langit-langit seharusnya didesain dengan baik untuk 
mencegah penumpukan debu, pertumbuhan jamur, pengelupasan, 
 bersarangnya hama, memperkecil terjadinya kondensasi, serta terbuat 
dari bahan tahan lama dan mudah dibersihkan. 
b. Langit-langit harus selalu dalam keadaan bersih dari debu, serangga, 
laba-laba dan kotoran lainnya (BPOM RI, 2003).  
 
2. Sanitasi Peralatan 
Alat pengolahan dan wadah pangan perlu selalu dijaga 
kebersihannya. Karena ini juga merupakan sumber pencemaran. Peralatan 
untuk makan harus memenuhi persyaratan sanitasi (baik desain maupun 
bahan konstruksinya) yaitu mudah dibongkar pasang dan mudah dicuci. 
Bahan yang mudah berkarat atau kasar permukaannya menjadi tempat 
berkembang biak mikroba. Cara pembersihan juga disesuaikan dengan 
jenis pengotor dan jenis makanan yang dihadapi (Soekarto, 1990). 
Menurut Winarno dan Surono (2002), permukaan peralatan dan 
perlengkapan yang berhubungan langsung dengan bahan dan produk akhir 
harus halus, bebas dari lubang dan celah-celah, semua sambungan rata dan 
tidak menyerap air, tidak berkarat dan tidak beracun. 
 
3. Sanitasi Tenaga Kerja  
Kebersihan dan higien pekerja industri makanan sangat penting. 
Pekerja juga merupakan sumber pencemaran. Yang sangat penting dijaga 
ialah agar pekerja tidak sampai menularkan mikroba patogen karena 
pencemaran ini tidak terlihat, tetapi jika terjadi resikonya berat yaitu 
peracunan makanan. Kebersihan pekerja dilakukan dengan pakaian dan 
badan bersih, sikap dan kebiasaan higienik, pemeriksaan dokter dan 
penjagaan kesehatan umum secara teratur (Soekarto, 1990). 
Kebersihan karyawan dapat mempengaruhi kualitas produk yang 
dihasilkan, karena sumber cemaran terhadap produk dapat berasal dari 
karyawan. Karyawan di suatu pabrik pengolahan yang terlibat langsung 
dalam proses pengolahan merupakan sumber kontaminasi bagi produk 
pangan, maka kebersihan karyawan harus selalu diterapkan. Faktor 
 lingkungan yang tidak sesuai dengan kondisi karyawan akan 
mengakibatkan gangguan yang akhirnya menghambat proses produksi 
(Winarno dan Surono, 2002).  
 
4. Sanitasi Selama Produksi  
Dalam praktek di Industri pangan tindakan sanitasi pangan 
meliputi (1) pengendalian pencemaran, (2) pembersihan dan (3) tindakan 
aseptik. Pengendalian pencemaran mencangkup pembuangan sampah dan 
menjauhi pencemar. Pembersihan dilakukan dengan peralatan atau sarana 
untuk menghindari mikroba. Di industri pangan tindakan sanitasi tidak 
dapat dilakukan secara sepotong-potong melainkan harus di semua jalur 
dan mata rantai operasi industri dari sejak pengadaan bahan mentah 
sampai produk akhir dipasarkan. Tindakan sanitasi pangan bahkan juga 
diperlukan terhadap bahan mentah di lapangan tempat produksi dan 
terhadap produk jadi di tingkat konsumen di rumag tangga (Soekarto, 
1990). 
 
5. Sanitasi di Lingkungan Pabrik 
Lingkungan produksi/pabrik pangan pada dasarnya penuh dengan 
pencemaran baik pencemaran fisik, kimia, mikrobiologik, dan biologik. 
Sanitasi pangan mengusahakan lingkungan pangan itu (sebelum, selama 
dan sesudah proses) dijaga bersih dan agar dicegah terjadinya pencemaran 
terhadap produk pangan. Jadi di mana ada produk pangan disitu  
diperlukan kondisi lingkungan yang bersih. Dengan kondisi lingkungan 
yang bersih di samping produk pangan jauh dari pencemaran, juga tampak 
bersih, rapi, menarik, tetap disenangi dan aman dari bahaya penyakit. 
Dengan demikian mutu produk pangan terjaga tetap tinggi. Sanitasi dalam 
pabrik makanan merupakan suatu sistem penjagaan lingkungan yang 
meliputi penciptaan kebersihan lingkungan, kebiasaan dan tingkah laku 
bersih karyawan. Kebersihan lingkungan pabrik makanan itu sendiri 
meliputi kebersihan seluruh bangunan industri dan sekitarnya, kebersihan 
 yang mendapat perhatian istimewa ialah tempat pengolahan, fasilitas, dan 
manusia pekerja yang akan bersinggungan atau dilewati produk pangan. 
Ada sarana atau fasilitas tertentu dalam wilayah pabrik yang menjadi 
fokus sanitasi yaitu ruang pengolahan (lantai, dinding, atap, udara), 
peralatan pengolahan, air sistem pembuangan sampah dan limbah industri 
(Soekarto, 1990).  
 
6. Penanganan Limbah  
Sistem pembuangan air limbah adalah bagian dari sanitasi, yang 
khususnya menyangkut pembuangan air kotor dari rumah tangga, kantor, 
hotel, pertokoan (air buangan dari WC, air cucian, dan lain-lain). Selain 
berasal dari rumah tangga, limbah juga dapat berasal dari sisa-sisa proses 
industri, pertanian, peternakan, dan rumah sakit (sektor kesehatan) 
(Anonimh, 2008). 
Limbah adalah segala sesuatu yang dihasilkan sebagai sampingan 
akibat proses produksi dalam bentuk padatan, gas, bunyi, cairan dan 
radiasi yang tidak dapat dimanfaatkan sebagai produk. Limbah sisa hasil 
pengolahan ada 3 bentuk yaitu limbah padat, limbah cair, limbah gas 
(Jennie SL Betty dan Winiati, 1990). 
Air limbah merupakan air buangan dari suatu daerah pemukiman 
yang telah dipergunakan untuk berbagai keperluan, harus dikumpulkan 
dan dibuang untuk menjaga lingkungan hidup yang sehat dan baik. Unsur-
unsur dari suatu sistem pengolahan air limbah yang modern terdiri dari:  
a. Masing-masing sumber limbah  
b. Sarana pemrosesan setempat  
c. Sarana pengumpulan  
d. Sarana penyaluran  
e. Sarana pengolahan dan sarana pembuangan  
(Linsley dan Franzini, 1991). 
 
  Cara pengolahan industri pangan beraneka tergantung pada beban 
yang ada, dapat berkisar dari pengolahan lengkap terhadap air buangan 
sehingga menghasilkan sisa kotoran yang dapat langsung dibuang ke 
dalam aliran sungai, sedang lainnya hanya mengalami pengolahan 
sebagian sehingga hanya dapat diubah ke dalam saluran buangan kotoran. 
Berbagai sisa industri pangan dapat berbentuk padatan atau cairan. Sisa 
padatan yang biasanya dipisahkan dan diolah menjadi bahan sampingan 
yang dapat dijual. Pembuangan sisa industri ke dalam sistem saluran 
pembuangan kotoran kota praja, biasanya lebih menguntungkan dibanding 
bila harus dibuang ke dalam sungai dimana perlakuan dan persyaratan 
banyak diperlukan (Winarno, 1986).  
 Identifikasi sumber-sumber limbah di dalam pabrik pengolahan 
memberikan informasi untuk pemisahan air yang sedikit terkontaminasi, 
dan untuk pengaturan kondisi proses yang menghasilkan limbah dalam 
jumlah yang besar atau pekat.  
Tabel 2.2. Metode penanganan dan pembuangan yang layak dari limbah 
dengan karakteristik berbeda  
Limbah  Metode penanganan dan 
pembuangan  
Cairan  
Limbah organik terlarut  
 
 
Bahan anorganik terlarut 
 
 
Limbah organik tersuspensi  
 
 




Limbah organik  
 
 
Limbah anorganik   
 
Penanganan biologik,  
Penimbunan lahan  
 
Penimbunan lahan, perlakuan fisik 
atau kimia  
 
Sedimentasi penanganan biologik, 
presi[itasi kimia, penimbunan lahan  
 
Sedimentas, penimbunan lahan, 
perlakuan kimia  
 
 
Insinersi, pupuk, penimbunan lahan, 
dehidrasi, kondisi tanah, pakan ternak  
 
Penimbunan tanah  
Sumber : Jennie SL Betty, et-al. (1990) 
 BAB III 
TATA PELAKSANAAN KEGIATAN 
 
 
A. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Magang 
Kegiatan magang ini dilaksanakan pada tanggal 2 Maret 2009 
sampai 31 Maret 2009 di PT. Podorejo Sukses, Tempuran, Tempurejo, 
Magelang, telp : (0293) 3215088. 
 
B. Pelaksana 
Nama  : Maria Regina Pramita T.A 
           NIM  : H 3106057 
           Prodi  : DIII Teknologi Hasil Pertanian 
           Fakultas : Fakultas Pertanian Universitas Sebelas Maret Surakarta 
 
C. Metode Pelaksanan Magang 
Dalam memperoleh data yang bersifat objektif maka digunakan 
suatu metode yang bertujuan agar didapat data-data yang sesuai dengan 
apa yang diharapkan. Metode yang digunakan dalam penelitian ini 
meliputi : 
1. Terlibat langsung pada proses produksi. 
 Yaitu dengan mempraktekkan secara langsung atau ikut serta 
didalam proses produksi guna menambahkan keahlian dan skill. 
2. Study pustaka. 
 Mencari dan mempelajari pustaka mengenai materi yang berkaitan 
dengan proses produksi kopi bubuk dan sanitasi pabrik.  
3. Wawancara. 
 Data yang diperoleh berdasarkan wawancara langsung dengan 
pimpinan, pembimbing, kepala produksi, teknisi, pekerja dan juga pihak 




 Yaitu dengan mengadakan pengamatan dan pencatatan langsung ke 
objek penelitian guna memperoleh data yang akurat yang ada didalam 
proses berlangsungnya aktifitas kerja, terutama data yang berkaitan 
dengan sanitasi pabrik.  
 
 BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN  
 
 
A. Keadaan Umum Perusahaan  
1. Sejarah Perusahaan  
PT.PODOREJO SUKSES pada awalnya adalah sebuah usaha 
keluarga yang berdiri pada tahun 1949. didirikan oleh Hardjo Hadi 
Sumarto atau lebih dikenal dengan nama Go Khing Hong. Awalnya 
pabrik berlokasi di jalan Lengkong Sari No.56 Magelang. Nama 
Podorejo ini berasal dari dua kata, yaitu “podo” yang artinya bersama 
dan “rejo” yang artinya sejahtera atau bahagia. 
Pada awalnya berdirinya usaha kopi bubuk ini menggunakan 
cara tradisional, yaitu penyangraian biasa untuk menyangrai kopi dan 
jagung yang kemudian dihaluskan menggunakan lumping agar 
menjadi halus (bubuk). Sedangkan agar bisa memisahkan kopi yang 
halus dan yang masih kasar mereka menggunakan ayakan. Kemudian 
butiran-butiran yang masih kasar tersebut dihaluskan lagi sampai pada 
tingkat kehalusan yang diinginkan. Saat itu kopi kemudian dikemas 
dengan menggunakan kertas dan atau besek agar terhindar dari 
kerusakan. 
Seiring dengan perkembangannya, usaha keluarga tersebut 
berubah menjadi Perseroan Terbatas/ PT dengan nama 
PT.PODOREJO SUKSES pada tahun 2003.  Usaha ini kemudian 
berkembang dan produknya diminati oleh masyarakat sekitar sehingga 
usaha ini mulai berkembang menjadi seperti sekarang ini. Pada tanggal 
27 Agustus 1990 pemilik mengajukan surat ijin industri yang 
kemudian disahkan oleh Menteri Perindustrian pada tanggal 1 
Desember 1990 di Semarang dengan nomor 1962/II/XII/1990. 
Kopi bubuk yang dihasilkan oleh perusahaan ini adalah 
“Koffie boeboek Cap Tjangkir” yang mempunyai merk dagang No. 
 395961. untuk mempertahakan mutu dan kualitas dari produk tersebut 
maka perusahaan mendaftarkan produknya pada Departemen 
Kesehatan yang kemudian mendapat ijin Depkes RI. MD. 
242011001160. Selain itu, untuk memperbaiki mutu dan seiring 
dengan perkembangan jaman maka pengemasan kopi yang tadinya 
menggunakan besek kemudian diganti dengan menggunakan plastik 
sebagai kemasan sekunder dan kardus sabagai kemasan tersier. Tetapi 
perusahaan ini tetap mempertahankan kekhasan produk yang 
dihasilkan dengan cara tidak mengganti kemasan primernya yaitu 
kertas erzat. 
Saat ini perusahaan sedang berkembang dengan lokasi pabrik 
yang cukup potensial yaitu di jalan Tempuran dengan usaha perbaikan 
dan penambahan sarana dan prasarana agar dapat mengoptimalkan 
produksi kopi bubuk yang dihasilkan.  
Dari kronologis sejarah berdirinya PT. PODOREJO SUKSES 
ini dapat diambil manfaat bahwa untuk memperoleh kesuksesan 
diperlukan kerja keras dan selalu berpikiran maju. 
 
2. Lokasi Perusahaan  
PT. PODOREJO SUKSES berdiri pada tahun 1949 yang pada 
awalnya perusahaan ini masih merupakan home industry skala kecil 
dengan luas wilayah ± 1000 m2. Pada awal berdirinya terletak di pusat 
kota Magelang yaitu di jalan Lengkong sari No.56 Magelang. Semakin 
berkembangnya perusahaan, diperlukan perbaikan sarana dan 
prasarana, serta perluasan wilayanh. Perusahaan kemudian pindah 
lokasi pada tanggal 20 September 2005 di jalan Tempuran. Luas 
wilayah yang semula ± 1000 m2 menjadi ± 5000 m2 . Selain itu tanah 
di jalan Tempuran ini relatif lebih murah dibanding tanah di jalan 
Lengkong Sari, jadi pindahnya lokasi ini berpotensi untuk 
pengembangan pabrik. Beberapa kemudahan yang didapat dari lokasi 
baru ini diantaranya sarana transportasi, karena berdekatan dengan 
 jalan utama Magelang-Purworejo. Kemudahan lainnya dalam hal 
distribusu produk. Wilayah pemasaran PT.PODOREJO SUKSES 
adalah se-eks karisedenan Kedu, sehingga lokasi ini memberikan 
kemudahan system pemasaran produk. Selain itu lokasi ini cukup 
mudah untuk medapatkan sarana listrik, air, telepon, dan lain-lain. Di 
jalan Tempuran ini merupakan kawasan industri diantaranya 
berdekatan dengan industri sabun juga industri-industri tekstil. 
 
3. Visi dan Misi  
Visi misi pabrik adalah menciptakan produk kopi yang 
berkualitas sehingga dapat bersaing dipasar dan untuk memenuhi 
konsumsi kopi di Indonesia.  
Tujuan : mewujudkan suatu kebahagiaan atau kesejahteraan 
bersama, baik kesejahteraan pemiliknya maupun kesejahteraan 
karyawannya. 
 
B. Manajemen Perusahaan  
1. Struktur Organisasi  
Guna membantu pencapaian tujuan perusahaan, maka PT. 
Podorejo Sukses membentuk struktur organisasi agar masing-masing 
dapat bertanggung jawab terhadap bagiannya sendiri. Beriktu 
merupakan klasifikasi tugas dan tanggung jawab dari masing-masing 
jabatan yang ada, yaitu : 
a) Direktur 
Direktur dalam perusahaan ini juga merangkap sebagai pemilik 
perusahaan. Direktur bertugas untuk merumuskan kebijakan 
pengembangan bisnis sertamenyusun strategi untuk mencapai 
tujuan, visi dan misi perusahaan. Selain itu direktur juga harus 
mengetahui kondisi pabrik secara keseluruhan baik produksi, 
administrasi, ketenegakerjaan, inventarisasi, dan pemasaran. Hal 
 ini bertujuan agar seluruh kinerja pabrik dapat terkoordinasi 
dengan baik. 
b) Wakil Direktur 
Wakil direktur bertugas untuk membantu seluruh tugas dari 
direktur serta mengawasi setiap kegiatan yang ada dalam 
perusahaan tersebut seperti proses produksi dan pemasaran, dimana 
membawahi seluruh kepala staf pabrik. 
c) Kepala Bagian Personalia 
Kepala bagian personalia bertugas untuk mengatur perencanaan, 
pelaksanaan dan kontrol dari setiap aspek yang berhubungan 
dengan sumber daya manusia serta bertanggung jawab kepada 
direktur. Aspek-aspek tersebut diantaranya pengangkatan tenaga 
kerja, kesejahteraan tenaga kerja, pemberian sanksi, dan 
pemberhentian tenaga kerja. 
d) Kepala Bagian Marketing 
Kepala bagian marketing bertugas untuk menyusun rencana 
pemasaran, menerapkan strategi dan taktik pemasaran, 
mengkontrol perkembangan pasar terhadap produk berupaya 
memuaskan konsumen dengan cara membuka layanan konsumen, 
serta bertanggung jawab terhadap direktur tentang semua hal yang 
berhubungan dengan masalah pemasaran produk.  
e) Kepala Bagian Produksi 
Kepala bagian produksi bertugas untuk mengatur segala kesiapan 
produksi agar proses produksi tidak terhambat, memastikan 
kesiapan dari mesin dan tenaga kerja yang berhubungan dengan 
proses produksi, mengatur penggunaan bahan bakar dan listrik agar 
lebih efisien dalam penggunaan, serta merencanakan dan 
mengkontrol pemeliharaan mesin dan peralatan yang dipakai 
dalam proses produksi, mengkontrol agar produksi dapat mencapai 
target yang ada dan mempertanggungjawabkan semuanya pada 
direktur. 
 f) Kepala Bagian Keuangan 
Kepala bagian keuangan bertugas untuk mengatur semua system 
manajemen yang ada, mengatur aliran dana perusahaan, membuat 
budget serta membuat laporan laba-rugi perusahaan, bertanggung 
jawab terhadap pembayaran pajak perusahaan, dan 
mempertanggungjawabkannya pada direktur. 


















Keterangan :                   = garis koordinasi 
                                            = garis perintah 
 
Gambar 4.1. Struktur Organisasi PT. Podorejo Sukses Magelang 
























 2. Ketenagakerjaan  
PT.PODOREJO Sukses mempunyai karyawan berjumlah 44 
orang dan 2 pimpinan dengan perincian sebagai berikut 
Tabel 4.1. Jumlah Tenaga Kerja PT. Podorejo Sukses 
Penggolongan Jumlah karyawan 
Pimpinan 2 
Kepala bagian dan staf 5 
Sales 4 
Karyawan produksi 35 
Jumlah  46 
Sumber : Data karyawan per 1 Januari 2009 
 
Jam kerja yang diterapkan pada PT. Podorejo Sukses berbeda-
bada. Untuk karyawan produksi mulai pukul 08.00 WIB hingga pukul 
14.00 WIB. Karyawan Pengemasan dimulai pada pukul 07.00 WIB 
hingga pukul 16.00 WIB. Untuk sales mulai pukul 08.00 WIB hingga 
pukul 15.00 WIB. Karyawan juga diberi waktu istirahat selama satu 
jam yaitu pada pukul 12.00 WIB hingga pukul 13.00 WIB. Untuk 
security dibagi 2 sift. Sift pagi mulai pukul 06.00 WIB hingga pukul 
18.00 WIB. Dan sift malam mulai pukul 18.00 WIB hingga pukul 
06.00 WIB. Jadwal masuk kerja security yakni 2 hari masuk pagi, 2 
hari masuk malam dan 2 hari libur. Begitu terus menerus.  
Demi kesejahteraan karyawannya, PT. Podorejo sukses 
memberikan berbagai tunjangan pada karyawan seperti THR 
(Tunjangan Hari Raya), tunjangan kesehatan, serta mendaftarkan 
kayawannya menjdi dua kelompok, yaitu karyawan tetap dan 
karyawan harian. Karyawan tetap adalah karyawan dengan gaji 
bulanan yang terdiri dari kepala bagian, sales dan security, sedangkan 
karyawan harian adalah karyawan dengan gaji dihitung per hari yang 




 C. Penyediaan Bahan Bahan Baku 
Dalam proses produksi, PT. Podorejo Sukses membutuhkan bahan 
baku antara lain kopi (Arabika, Robusta, Exelsa, dan WIB), jagung, 
marning (jagung yang telah mengalami proses), gula pasir dan essence 
atau flavor. Essence ini merupakan bahan tambahan makanan berupa 
larutan penegas aroma dan flavor kopi. Terdapat 4 macam aroma yang 
digunakan PT. Podorejo Sukses ini diantaranya aroma caramel, toffe 
firmich, coffe Santos, dan coffe flavor. 
Kopi didatangkan dari daerah Wonosobo. PT. Podorejo Sukses 
mempunyai penyedia bahan baku yang merupakan pengumpul dari petani 
kopi Wonosobo. Buah kopi yang dipanen tidak dapat langsung diolah 
menjadi kopi bubuk, tetapi buah kopi ini harus diolah terlebih dahulu 
menjadi biji kopi kering 
Campuran pada pembuatan kopi bubuk yang utama adalah jagung 
dan marning. Jagung yang digunakan adalah jagung lokal daerah 
Magelang. Marning merupakan jagung yang telah mengalami proses 
pengukusan dan pengeringan. PT. Podorejo Sukses menggunakan marning 
yang berasal dari daerah Jombang, Jawa Timur. Selama proses pengolahan 
ditambahkan gula dan essence untuk memperkuat cita rasa kopi. Gula 
yang digunakan adalah gula lokal, sedangkan essence ini merupakan 
produk impor dari Jerman yang didistribusikan oleh beberapa pemasok di 
Semarang, Surabaya dan Jakarta. 
 
D. Proses Pengolahan  
Proses produksi kopi bubuk yang dilakukan meliputi penyangraian 
kopi, penyangraian marning dan jagung, pencampuran kopi dan jagung, 
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Gambar 4.2. Diagram ProsesAlir Kualitatif  Produksi Kopi Bubuk PT. Podorejo Sukses Tahun 2009 
Penyangraian 
(Suhu : 200-250o   
Waktu : 110-120 
menit) 
Penyangraian 
(Suhu : 150-200oC 
Waktu : 15-20 menit) 
Penyangraian  
(Suhu : 200-250oC  
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Gambar 4.3. Diagram Proses Alir Kuantitatif Produksi Kopi Bubuk PT. Podorejo Sukses Tahun 2009





a. Penyangraian Kopi 
Kopi yang digunakan untuk pembuatan kopi bubuk “Tjangkir” 
adalah kopi yang berasal dari perkebunan daerah Wonosobo, yang 
meliputi empat jenis kopi yaitu : Arabica, Robusta, Exelsa, dan WIB. 
Untuk produksi harian digunakan kopi jenis WIB, Arabika, dan Exelca 
dengan komposisi 1:1:5, sedangkan kopi jenis Arabica dan Robusta 
hanya digunakan bila ada pesanan khusus. 
Proses penyangraian kopi berlangsung selama 15 menit, 
dengan kapasitas sekali penyangraian sebanyak 60 kg. Untuk 
mengetahui kopi yang disangrai telah matang digunakan sebuah pipa 
yang berputar seiring dengan putaran drum, yang dapat ditarik keluar. 
Bila kopi telah matang, maka tuas pembuka drum ditarik sehingga 
kopi meluncur ketempat pendinginan, kemudian didinginkan selama 
kurang lebih 12 menit. Setelah dingin kopi ditampung dalam bak-bak 
untuk kemudian dicampur dengan jagung dan digiling. Dalam satu hari 
proses penyangraian kopi dilakukan sebanyak 14 kali sangrai. 
Sehingga dapat diperkirakan dalam 1 hari dapat diproduksi kopi 
sangrai sebanyak 840 kg.  
b. Penyangraian Marning dan Jagung 
Proses penyangraian marning dan jagung dilakukan terpisah. 
Penyangraian ini menggunakan mollen (gambar 4.5) yang berlangsung 
selama 2 jam dengan kapasitas penyangraian 240 kg sekali 
penyangraian. Untuk mengetahui jagung yang disangrai benar-benar 
telah matang maka digunakan sebuah pipa yang dapat ditarik keluar 
yang berputar seiring putaran bola dalam mollen untuk mengambil 
sample jagung yang sedang disangrai. Proses pengambilan sample ini 
dilakukan kurang lebih setelah 100 menit penyangraian dan dilakukan 
secara berkala hingga diperoleh jagung dengan warna dan kematangan 
yang sesuai. 
Setelah jagung matang, maka jagung dituang untuk kemudian 
didinginkan selama 1,5 – 2 jam untuk kemudian dicampur dan 
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digiling. Jagung yang telah disangrai disimpan dalam bak-bak yang 
terbuat dari kayu. 
c. Pencampuran Kopi dan Jagung 
Sebelum dicampur, perlu dilakukan penimbangan antara kopi, 
jagung, dan marning agar diperoleh komposisi yang sesuai. Kopi 
“Tjangkir” menggunakan komposisi 2,6 kg kopi, ditambah dengan 1 
kg jagung dan 4,5 kg marning untuk setiap kaleng yang akan digiling. 
d. Pemberian Essence 
Pemberian essence dilakukan pada tiga tahap : 
1. Tahap pertama dilakukan bersamaan dengan pendinginan kopi. 
Flavor yang digunakan adalah flavor caramel yang dibuat dengan 
perbandingan caramel : air = 1:1. 
2. Tahap kedua dilakukan bersamaan dengan pendinginan jagung 
marning. Flavor yang digunakan adalah campuran antara flavor 
toffee firmch dan mocca santos, dibuat dengan perbandingan 
toffee firmch : mocca santos : air = 3 : 6 : 11. 
3. Tahap ketiga dilakukan pada saat pencampuran bahan baku 
sebelum proses penggilingan. Flavor yang digunakan adalah 
campuran antara toffee firmch, coffee flavor, dan caramel, dibuat 
dengan perbandingan  toffee firmch : coffee flavor : caramel : air = 
3 : 3 : 2 : 12. 
e. Penggilingan Kopi 
Penggilingan kopi dan jagung dilakukan dengan mesin 
penggiling yang memanfaatkan gaya gesek antara dua lempengan, 
dimana hanya satu lempeng yang berputar sedangkan yang lain diam. 
Campuran kopi dan jagung dituang ke dalam alat penggiling yang 
kemudian masuk melalui celah di antara kedua lempeng tersebut 
sehingga akan hancur dengan adanya gaya gesek tersebut. Selanjutnya 
bubuk kopi tersebut ditempatkan dalam kaleng-kaleng untuk kemudian 






Tabel 4.2. Komposisi Bahan Dalam Satu Kali  Penggilingan 
Bahan baku  Berat (kg) 
Kopi sangrai 2,6 
Marning sangrai 4,5 
Jagung sangrai 1 
Jumlah  8,1 




Proses pengemasan kopi “Tjangkir” masih dilakukan secara 
manual. Kopi “Tjangkir” dikemas dalam dua ukuran, yaitu kemasan 60 
gram dan 100 gram. Kemasan yang digunakan adalah kertas yang 
berfungsi sebagi kemasan primer, kemudian setiap 10 bungkus 
produk-produk tersebut dibungkus dengan plastik polipropilen yang 
berfungsi sebagi kemasan sekunder, dan setiap 10 kantong plastik 
dimasukkan ke dalam kardus (karton) yang berfungsi sebagai kemasan 
tersier. 
Pengemasan merupakan aspek yang sangat penting pada 
industri pengolahan pangan yang akan menentukan nilai jual dan 
kesuksekan distribusi. Dengan mengemas produk akan memberikan 
kemudahan bagi konsumen dalam menikmati maupun menggunakan 
produk tersebut, serta akan memberikan ketahanan pada produk itu 
sendiri terhadap kerusakan selama distribusi maupun penyimpanan. 
Seperti yang ditulis Syarief, R (1988), kemasan dapat membantu 
mencegah atau mengurangi kerusakan dan melindungi bahan pangan 
di dalamnya dari bahaya pencemaran dan gangguan fisik. Kemasan 
mempunyai peranan penting dalam menentukan mutu produk. 
Menurut Soesanto (1994), terdapat dua jenis kemasan yaitu 
kemasan primer dan kemasan sekunder. Pengemas primer langsung 
berhubungan dengan produk, sedangkan pengemas sekunder tidak 
langsung berhubungan dengan produk dan memiliki kedudukan setelah 
 xli 
 
pengemas primer. Kemasan primer adalah bahan kemas yang langsung 
mewadahi atau membungkus bahan pangan, sedangkan kemasan 
sekunder adalah kemasan yang fungsi utamanya melindungi 
kelompok-kelompok kemasan yang lainnya (Syarief et al, 1988).  
Selain itu, kemasan juga digunakan untuk menarik konsumen 
agar membeli produk kopi “Tjangkir”. Syarat yang harus 
dipertimbangkan dalam memilih bahan dan kemasan adalah tidak 
toksik atau tidak bersifat racun, menjamin sanitasi dan kesehatan 
konsumen, cocok dengan bahan yang dikemas, sesuai dengan bentuk 
dan ukuran produknya sehingga penampilan di pasaran dapat menarik 
konsumen. 
Kemasan kopi “Tjangkir” menggunakan kertas erzat sebagai 
kemasan primer, hal ini bertujuan agar para konsumen dapat mencium 
aroma kopi, sehingga tujuan dari penggunaan kertas erzat ini adalah 
untuk menarik perhatian konsumen lewat aroma kopi yang dihasilkan. 
Selain itu penggunaan kertas erzat juga bertujuan sebagai ciri khas 
untuk mempertahannkan ketradisionalan yang dimiliki produk. 
Penggunaan kertas erzat sebagai bahan kemasan primer ini 
memiliki beberapa kelebihan, yaitu murah dan dapat didaur ulang, 
sehingga dengan menggunakan kertas dapat mengurangi limbah dari 
kemasan. Akan tetapi kertas erzat juga memiliki beberapa kelemahan 
sebagai kemasan, yaitu tidak dapat menjamin ketahanan aroma dalam 
jangka panjang sehingga apabila terlalu lama disimpan maka aroma 
kopi akan hilang atau berkurang, produk juga akan mudah rusakkarena 
permeabilitas kertas umumnya besar. Kerusakan yang sering terjadi 
diantaranya, produk lama-kelamaan berminyak dan mudah basah 
karena kelembaban di daerah Magelang umumnya tinggi. 
Dalam pengemasan Kopi “Tjangkir” digunakan plastik jenis 
polipropilen (PP) tanpa laminasi. Alasan utama pemilihan polipropilen 
sebagai kemasan sekunder adalah harganya relatif murah di antara 
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plastik transparan lainnya, kuat tetapi fleksibel sehingga tahan 
terhadap benturan.  
Bahan pengemas tersier yang digunakan untuk kopi “Tjangkir” 
adalah kardus/karton single wall. Penggunaan karton ini sudah tepat 
karena karton memiliki beberapa keunggulan yaitu memiliki kekakuan 
yang sesuai untuk menjaga isi agar tidak mudah rusak, mempermudah 
pengangkutan dan distribusi, serta bagian luar karton dapat dicetak 
bermacam informasi tentang produk yang berguna dalam proses 
distribusi, penyimpanan maupun konsumsi 
 
E. Mesin dan Peralatan 
Mesin adalah suatu peralatan yang dipergunakan oleh tenaga atau 
kekuatan yang digunakan untuk membantu manusia. Sedangkan alat 
adalah setiap instrumen atau perkakas kecil yang digunakan untuk 
melakukan pekerjaan tertentu. Mesin peralatan pada masing-masing tahap 
pembuatan kopi bubuk ”cap Tjangkir” sebagai berikut:  
1. Mesin Penyangrai Kopi ( PROBAT ) 
Alat ini adalah mesin buatan Jerman yang digunakan untuk 
menyangrai kopi dan mendinginkannya setelah disangrai. Mesin ini 
bekerja pada suhu 2000C dan tekanan vakum. Prinsip kerja alat ini 
adalah bahan masuk melalui pipa hisap hingga masuk ke dalam drum 
yang berputar, yang berfungsi sebagai tempat penyangraian. Sebagai 
sumber pengapian adalah burner yang terletak pada bagian belakang 
bawah mesin dan dinyalakan dengan bantuan sumber daya LPG. Alat 
ini dilengkapi mesin yang berfungsi untuk mendinginkan kpi yang 
telah disangrai yang menggunakan dinamo untuk menggerakkan alat 
pendingin. Alat ini memiliki kapasitas 60 kg dalam sekali 
penyangraian, tetapi pada kenyataannya alat ini digunakan untuk 
bahan sebanyak 90 kg dalam sekali penyangraian. Penyangraian yang 
berlebihan ini dalam jangka panjang akan memberikan dampak 
negative bagi kelangsungan umur mesin, tetapi untuk jangka pendek 
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dengan penyangraian berlebih ini dapat meningkatkan kapasitas 
penyangraian kopi sehingga target produksi dapat terpenuhi.    
 
Gambar 4.4. Mesin Penyangrai Kopi (PROBAT) 
 
Spesifikasi alat : 
a. Hourly capacity for normal/    240 
b. dark roasting in kg approx    200 
c. Batch in kg max     60 
d. Weigh in kg approx machine/ cooler   1400/500  
e. Energy per 100 kg green coffe 
Require energy in MJ     126 
f. Power requirement in Kwh    1,5 
g. Emission in mgC/Nm3  
with smoke burner approx 4500C   200/650 
h. with smoke burner approx 4500C   100/150 





Gambar 4.5. Skema Mesin Penyangraian Kopi (PROBAT) 
 
Keterangan Gambar  
1. Tempat penampungan bahan baku sebelum disangrai 
2. Tabung penyangrai kopi 
3. Tempat pendinginan kopi 
4. Tempat penampungan kopi sangrai sementara  
5. Baling-baling pengaduk kopi saat disangrai  
6. Baling-baling pengaduk kopi saat didinginkan  
 
2. Mesin Penyangrai Marning dan Jagung 
Mesin Penyangrai Marning dan Jagungadalah alat yang 
dirancang sendiri dan khusus digunakan untuk menyangrai marning 
dan jagung yang digunakan sebagai campuran kopi. Alat ini disebut 
mollen karena berbentuk  seperti gua tertutup dengan bola di dalamnya 
yang berfungsi sebagai wadah bahan yang akan disangrai. Selama 
proses penyangraian, bola ini akan terus berputar untuk meratakan 
panas sehingga bahan yang disangrai akan matang secara merata di 










sebagai perantara panas dari burner yang dinyalakan menggunakan 
minyak tanah. Lama proses penyangraian 2 jam.  
 
Gambar 4.6. Mesin Penyangrai Marning dan Jagung 
 
Spesifikasi Alat : 
a. Jumlah alat  : 2 (Dua) 
b. Bahan  : Baja, Besi dan Batu api   
c. Kapasitas  : 240 Kg 
d. Buatan  : PT. Podorejo Sukses 
e. Prinsip Kerja  : Alat ini disebut mollen karena berbentuk  seperti    
gua tertutup dengan bola. Bola ini akan terus 
berputar untuk meratakan panas sehingga bahan 






Gambar 4.7. Skema Mesin Penyangrai Marning dan Jagung 
 
Keterangan Gambar  
1. Tuas penbuka tutup alat 
2. Tuas pemutar bola  
3. Sumber panas / kompor 
4. Batu api  
5. Penutup alat  
6. Mesin penggerak mollen  
7. Lubang untuk memasukkan bahan  
8. Mollen  
 
3. Mesin Penggiling Kopi 
Alat ini digunakan untuk menggiling kopi sehingga 
menjadi bubuk halus. PT. PODOREJO SUKSES menggunakan 3 
buah mesin penggiling dalam proses prosuksinya. Setiap mesin 
penggiling kopi memiliki kapasitas 7 blek dalam sekali 
penggilingan dan alat ini digunakan sepanjang waktu kerja dengan 
waktu istirahat 1 jam. 
Adapun keunggulan danfleksibilitas mesin pembubuk 












keseragama nunuk kopi baik, perawatan mudah, murah, dan mudah 
dioperasikan serta energy efisien. 
 
Gambar 4.8. Mesin Penggiling 
 
Spesifikasi Alat : 
a. Jumlah alat  :3 (Tiga) 
b. Bahan  : Baja, Besi dan Lempeng batu   
c. Kapasitas  : 7 Blek 
d. Buatan  : Jerman  
e. Prinsip Kerja  : Alat ini bekerja dengan prinsip gesekan lempeng 
batu yang ada dalam mesin. Di dalam mesin 
terdapat 2 lempeng batu penggiling dimana hanya 
satu yang berputar. Dengan adanya gesekan ini 
biji-bji kopi yang melewati lempengan menjadi 





Gambar 4.9. Skema Mesin Penggiling 
 
Keterangan Gambar  
1. Tempat penampungan bahan yang akan digiling 
2. Tuas pengantur keluarnya bahan ke mesin  
3. Lubang keluarnya bahan ke mesin 
4. Motor penggerak alat 
5. Lempeng pasif 
6. Lempeng aktif 
7. Rongga antar lempeng 















4. Alat-alat Bantu Lain 
Peralatan pendukung proses produksi kopi bubuk PT. Podorejo 
Sukses diantaranya : 
1. Troli untuk distribusi bahan selama proses produksi, baik distribusi 
bahan baku, produk antara maupun produk akhir. Alasan 
penggunaan troli ini karena proses produksi di PT. Podorejo 
Sukses menggunakan system batch. 
2. Sekop kayu digunakan untuk meratakan hamparan jagung dan 
marning di atas kepang setelah disangrai untuk didinginkan. 
3. Bak persegi panjang sebagai tempat menghamparkan jagung dan 
marning seteah disangrai untuk tujuan pendinginan. 
4. Timbangan digunakan untuk menimbang. PT. Podorejo Sukses 
menggunakan 2 macam timbangan, di ruang produksi dan gudang 
menggunakan timbangan yang memiliki kapasitas lebih besar, 
sedangkan di ruang pengemasan menggunakan timbangan denagn 
kapasitas kecil. 
5. Solder digunakan untuk menyegel kemasan plastik. 
6. Sendok kopi merupakan alat bantu pengemasan.  
7. Kipas angin untuk mendinginkan marning dan jagung setelah 
disangrai.  
 
F. Tata Letak Mesin dan Peralatan  
Di dalam berproduksi diperlukan peralatan, perlengkapan, mesin-
mesin atau fasilitas produksi lainnya. Fasilitas tersebut harus diatur sesuai 
dengan kebutuhan proses produksi sehingga hasil produksi dapat 
diproduksi dengan jumlah dan kualitas yang sesuai, depat diselesaikan 
tepat pada waktunya, dan dengan biaya yang minim. Perencanaan layout 
pabrik merupakan pemilihan secara optimum penempatan mesin-mesin 
peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, tempat penyimpanan dan fasilitas 
servis, bersama-sama dengan penentuan bentuk gudang pabriknya 
(Hadiprodjo dan Indriyo, 1984).  
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Tata letak merupakan suatu pengaturan semua fasilitas pabrik yang 
bertujuan agar penggunaan ruangan rasional dan ekonomis. Yang 
dimaksud fasilitas pabrik adalah: alat-alat, mesin-mesin, dan gedung-
gedung (antara lain: kantor, gudang, tempat pengobatan, kafetaria, dll). 
Yang perlu diperhatikan didalam menentukan tata letak peralatan/mesin di 
dalam pabrik adalah urutan proses, dan jumlah mesin/peralatan yang 
digunakan. Bila pada perancangan belum ada gedungnya, perancangan 
bebas mengatur tata letak. Bila gedungnya sudah ada persoalannya 
menjadi rumit. Pengaturan tata letak harus disesuaikan dengan ruang yang 
ada (Kamarijani, 1983). 
Tata letak ditujukan untuk mengatur kondisi yang dihasilkan suatu 
tahapan proses tertentu agar kondisinya tidak mempengaruhi tahapan 
proses yang lainnya. Luas bangunan produksi juga harus dihitung dengan 
cermat dan disesuaikan dengan kapasitas produksi, jenis, jumlah dan 
ukuran alat atau mesin produksi serta jumlah karyawan dalam bekerja.  
Pengaturan tata letak alat dan mesin di PT. Podorejo Sukses sudah 
lumayan bagus. Pengaturan tata letak alat dilakuakan dengan memberi 
jarak antar alat sehingga memudahkan pengawasan, pembersihan, serta 
memberi rasa aman dan nyaman bagi karyawan yang bekerja di dekatnya. 
Letak alat dan mesin belum disesuaikan dengan urutan tahpan proses 
sehingga aliran proses bekerja secara bolak-balik. Aliran tersebut dapat 





Skala 1 : 400  
Gambar 4.10. Pola Aliran Bahan  
 
Alur proses yang terdapat dalam PT. Podorejo Sukses dapat dilihat 
pada gambar 4.10 yakni dari gudang bahan baku j, bahan berupa jagung 
dan marning diangkut ke mesin penyangrai k dan kopi diangkut ke mesin 
penyangrai PROBAT l. Setelah dari mesin penyangrai, kopi sangrai 
dibawa ke mesin penggiling m. Jagung sangrai dan marning sangrai juga 
dibawa ke mesin penggiling n. Setelah jagung, marning dan kopi digiling, 
kopi bubuk dibawa keruang pengemas o. Setelah dikemas, kopi dibawa 





Skala 1 : 400  
Gambar 4.11. Lay Out PT. Podorejo Sukses  
Keterangan : 
1. Ruang parkir 
2. Ruang karyawan (wanita)   
3. Ruang karyawan (Pria) 
4. Gudang produk jadi 
5. Tempat kardus dan alat pengepak 
6. Ruang pengemas I  
7. Tempat pengepakan 
8. Pintu masuk karyawan  
9. Ruang kantor  
9a. Ruang kabag 
10. Ruang sales 
11. Ruang pengemas II 
12. Ruang produksi 
13. Ruang pengawas produksi 
14. Mesin penggiling kopi 
15. Mesin penyangrai jagung dan 
marning 
16. Gudang bahan baku  
17. Gudang alat dan mesin  
18. Mesin penyangraian kopi (PROBAT) 
 liii 
 
9b. Ruang staf  
G. Produk Akhir   
Produk antara PT. Podorejo Sukses berupa kopi yang telah 
disangrai, jagung dan marning yang telah disangrai. Pengendalian mutu 
produk antara yang dilakukan PT. Podorejo Sukses masih sangat 
sederhana. Jagung dan marning yang baru saja disangrai, dihamparkan di 
atas bak persegi panjang yang terbuat dari kayu yang dilapisi oleh plat 
alumunium. Tujuan penghamparan ini adalah untuk menghilangkan panas 
dengan cepat agar panas yang terdapat pada jagung dan marning sangrai 
tidak semakin gosong. Setelah dingin langsung ditempatkan pada bak-bak 
penampung sementara yang terbuat dari kayu. 
Pada pengendalian produk kopi sangrai, tidak dilakukan 
pendinginan dengan penghamparan karena mesin penyangrai kopi sudah 
dilengkapi mesin pendingin. Kopi yang sudah disangrai ini langsung 
dimasukkan dalam bak-bak penampung. 
Bahan baku dan bahan campuran yang telah digiling bersama-sama 
dimasukkan ke dalam kaleng. Selama menunggu pengemasan produk 
dalam kaleng di tempatkan pada suatu ruang penyimpanan. Prosedur 
penambilan produk untuk dikemas mengikuti metode FIFO (First in First 
out). Dengan metode ini produk yang diproduksi lebih dahulu akan 
dikemas lebih dahulu dan dipasarkan lebih dahulu. 
Produk yang sudah selesai dikemas baik pengemas primer, 
sekunder maupun tersier, kemudian dimasukkan dalam gudang 
penyimpanan produk akhir. Kopi “Tjangkir” kemasan primer dikemas 
dalam dua ukuran, yaitu kemasan 60 gram dan 100 gram. Pada kemasan 
sekunder, terdapat 10 kemasan primer. Sedangkan pada kemasan tersier, 
terdapat 10 kemasan sekunder. Metode pengambilan barang untuk 








1. Pengadaan Air 
Air yang digunakan bedasal dari sumur. Air hanya digunakan 
untuk kebutuhan para tenaga kerja, kebersihan alat, dan lokasi 
pabrik. Air tidak digunakan untuk proses produksi kopi bubuk. 
2. Pengadaan Listrik 
PT. Podorejo Sukses menggunakan energi listrik yang 
bersumber dari PLN dengan daya sebesar 46 KW. Pembagian 
distribusi listrik meliputi untuk keperluan penerangan dan 
pengoperasian mesin-mesin produksi. Pabrik tidak menyediakan 
sumber listrik cadangan seperti genset, sehingga proses produksi 
akan terhenti jika terjadi pemadaman listrik yang akan berdampak 
terhadap penurunan kapasitas produksi pabrik pada hari itu. 
3. Pengadaan Bahan Bakar 
Jenis bahan bakar yang digunakan adalah LPG dan minyak 
tanah. Bahan bakar LPG digunakan pada burner mesin penyangrai 
kopi (PROBAT), sedangkan minyak tanah digunakan sebagai bahan 
bakar pemanas pada mesin penyangrai jagung dan marning. Bahan 
bakar baik LPG dan minyak tanah dipesan dari suplier lokal secara 
periodik 
 
I. Sanitasi Perusahaan  
1. Sanitasi Bahan Dasar 
Bahan dasar pembuatan kopi bubuk cap “Tjangkir” ini terdiri 
dari kopi, jagung, marning. Setiap bahan dasar yang datang langsung 
dimasukkan ke dalam gudang penyimpanan. Setiap bahan ditempatkan 
dalam gudang sesuai dengan kelompoknya tanpa pembatas. Selama 
penyimpanan ini tidak ada perlakuan sanitasi, begitu pula pada saat 
bahan dasr melalui proses pengolahan. Pada intinya pabrik tidak 
melaksanakan tindakan sanitasi bahan dasar mulai dari masuknya 
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bahan dasar kedalam gudang hingga siap olah. Hanya saja bahan dasar 
yang berada di gudang tidak diletakkan kontak langsung di lantai. Ada 
papan penyangga sebelumnya atau alas. Ini bertujuan supaya bahan 










Gambar 4.12. Skema Alas penyangga bahan baku 
 
2. Sanitasi Lingkungan Produksi 
Lingkungan produksi PT. Podorejo Sukses terbagi atas 
beberapa ruang kerja, diantaranya garasi, kantor staf marketing, kantor 
staf keuangan, ruang ganti karyawan, ruang pengemasan 1 dan 2, 
ruang produksi, gudang produk jadi dan gudang bahan dasar. Kantor 
staf personalia, ruang presensi dan ruang security derada di luar 
bangunan pabrik. Lingkungan luar pabrik menunjukkan kondisi 
sanitasi yang cukup baik, dengan penataan taman yang rapi, distribusi 
air yang lancar dan tersedianya tempat sampah. Setelah masuk ke 
dalam lingkungan pabrik, kondisi sedikit berlawanan dengan kondisi 
luar pabrik. Pabrik ini tidak memperkerjakan karyawan khusus bagian 
kebersihan (cleaning service) yang memyebabkan kondisi dalam 
pabrik sedikit kotor dan kurang tertata rapi, misalnya lantai yang 
sedikit kotor, tembok berdebu, lantai tidak kedap air. Perusahaan 
makanan haruslah memperhatikan kebersihan lingkungan produksi 
agar kontaminasi terhadap produk dapat dihindarkan. Menurut Siswati, 
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(2004) sanitasi merupakan cara pengendalian yang terencana terhadap 
lingkungan produksi, bahan-bahan baku, peralatan dan pekerja untuk 
mencegah pencemaran pada hasil olah, kerusakan hasil olah, 
mencegah terlanggarnya nilai estetika konsumen serta mengusahakan 
lingkungan kerja yang bersih dan sehat. 
Penataan kantor staf tertata cukup rapi. Ruang ini berada pada 
bagian depan pabrik, letaknya agak jauh. Namun demikian di sisi lain 
ruangan ini menjadi pengab karena sirkulasi udara yang kurang lancar. 
Sebaiknya ruangan ini diberi kipas angin atau blower agar sirkulasi 
udaranya lancar dan ruangan tidak pengap. Bila ruangan pengap, 
karyawan pun tidak nyaman bekerja.  
PT. Podorejo Sukses memiliki dua gudang, yaitu gudang 
penyimpanan bahan baku dan gudang penyimpanan produk akhir. 
Gudang penyimpanan bahan baku merupakan tempat penyimpanan 
bahan-bahan pembuat kopi bubuk yang meliputi 4 jenis kopi, jagung, 
marning, essence, dan pengemas. Gudang belum tersanitasi dengan 
baik, kondisi ini terlihat dari banyaknya bahan berceceran di lantai, 
keberadaan hama gudang, dan bau karena penempatan semua bahan 
dalam satu tempat tanpa dipisahkan sekat. Gudang penyimpanan 
produk akhir berisi kopi bubuk yang telah siap dipasarkan. 
Penyimpanan produk akhir ke dalam gudang ini hanya bersifat 
sementara, karena dalam waktu singkat produk segera didistribusikan. 
Hal ini terkait dengan permintaan dan kapasitas produksi pabrik setiap 
harinya. Gudang ini sudah tersanitasi dengan baik, produk tidak kontak 
langsung dengan lantai (diberi alas berupa kayu), tetapi tidak ada 
lampu penerangan di dalam ruangan ini. 
Ruang pengemasan 1 dan 2 di pabrik ini belum tersanitasi 
dengan baik. Akan tetapi telah dilakukan upaya tindakan sanitasi, 
seperti penerangan yang cukup dan sirkulasi udara yang baik. Kondisi 
sanitasi yang kurang baik salah satunya tampak dari kondisi lantai 
yang kotor dan kebersihan produk akhir sebelum dikemas kurang 
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terjaga, contohnya bubuk kopi yang berceceran di lantai diambil 
kembali untuk dikemas. 
Lingkungan pabrik juga harus memenuhi ketersediaan 
toilet/jamban guna menjamin kebersihan karyawan dan menghindari 
pencemaran terhadap makanan. Di PT. Podorejo memiliki 7 buah 
toilet. Jumlah toilet ini sudah cukup untuk 46 karyawan dan staf. Hal 
ini sudah memenuhi ketentuan CPMB (Cara Produksi Makanan yang 
Baik) yakni 1 buah toilet untuk 10 karyawan pertama, dan 1 buah 
setiap penambahan 25 karyawan. Hanya saja kurang terawatnya toilet 
yang ada. Untuk itu, karyawan hendaknya menjaga kebersihan toilet 
yang ada. Sarana toilet pabrik seharusnya memenuhi persyaratan 
sebagai berikut :  
1. Sarana toilet/jamban didisain dan dikonstruksi dengan 
memperhatikan persyaratan higienis. 
2. Sarana toilet/jamban dilengkapi dengan sumber air mengalir dan 
saluran pembuangan yang lancar. 
3. Letaknya tidak terbuka langsung ke ruang proses pengolahan, 
sehingga udara dan bau dari toilet tidak masuk kedalam ruang 
pengolahan. 
4. Diberi tanda peringatan bahwa setiap karyawan harus mencuci 
tangan dengan sabun atau deterjen sesudah menggunakan toilet. 
5. Disediakan dalam jumlah cukup sesuai dengan jumlah karyawan, 
yaitu :  
§ 1 – 10 orang  : 1 buah  
§ 11 – 25 orang  : 2 buah  
§ 26 – 50 orang  : 3 buah 
 
3. Sanitasi Ruang Produksi  
Ruang produksi merupakan satu ruangan besar dimana seluruh 
aktivitas produksi berlangsung, yang meliputi penyangraian kopi, 
penyangraian marning dan jagung, serta penggilingan kopi. Sanitasi 
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ruang produksi di pabrik ini sangat minim, diantaranya lantai. Lantai 
ruang produksi memang tidak perlu harus kramik. Dengan lantai dari 
beton sudah cukup karena proses produksi yang dijalankan adalah 
proses kering. Tetapi lantai harus tetap terjaga kebersihannya. Lantai 
ruang produksi PT. Podorejo cukup terjaga, tetapi alangkah lebih baik 
lagi bila lantai sering dibersihkan. Karena lantai ruang produksi 
ataupun ruang pengemasan jarang dibersihkan. Karyawan 
membersihkannya bila akan pulang. Menurut Forsythe dan Hayes 
(1998) banyak tipe material yang digunakan seperti halnya beton 
(concrete) sebagai dasarnya. Pada dasarnya, beton sangat mungkin 
digunakan sebagai permukaan dari lantai yang dalam situasi ini 
mempunyai keterbatasan tertentu, akan tetapi beton mudah atau 
cenderung berdebu dan memiliki ketahanan yang cukup rendah 
terhadap asam atau serangan senyawa biokimia. Hal ini besar 
kemungkinan disebabkan selama penyusutan kekuatan yang 
dilanjutkan penurunan ketahanan terhadap kelembaban sehingga 
membesarkan resiko mudahnya perkembangan mikrobia. 
Dinding di pabrik ini berdebu. Banyak sekali rumah laba-laba 
dan debu-debu kopi yang menempel. Ruang produksi maupun ruang 
pengemas seharusnya bersih, karena produk yang dihasilkan adalh 
produk makanan. Kebersihan ruang produksi menjadi tanggung jawab 
cleaning service. Tetapi bila cleaning service tidak ada, maka 
kebersihan tidak terjaga. Konstruksi dinding ruangan didesain 
sedemikian rupa sehingga tahan lama dan memenuhi praktek higien 
makanan yang baik, yaitu mudah dibersihkan dan didisinfeksi, serta 
melindungi makanan dari kontaminasi selama proses (Anonimi, 1996). 
Ventilasi yang ada pada PT. Podorejo Sukses masih sangat 
minim, hanya ada sirkulasi udara lewat atap bertingkat yang setengah 
terbuka. Seharusnya pabrik dilengkapi dengan blower untuk lebih 
memperlancar sirkulasi udara. Padahal dalam aktivitas pensangraian 
kopi, marning, dan jagung menghasilkan panas yang tinggi serta 
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kepulan asap yang tidak kunjung hilang. Hal ini dapat mengganggu 
aktivitas karyawan. Dan juga dapat menyebabkan gangguan kesehatan. 
Menurut Soekarto, (1990) Udara dalam ruangan pengolahan 
dibersihkan dengan penggantian udara bersih secara terus menerus. 
Hal ini dapat dilakukan dengan sistem ventilasi atau AC. Untuk itu 
diperlukan lingkungan yang dapat menjamin persediaan udara bersih. 
Pencahayaan secara buatan mempunyai banyak keunggulan 
dan keuntungan dalam hal efek bayangan dan efek yang menyilaukan 
dapat terhindarkan. Kemudian intensitas cahaya yang memadai dan 
tersebar semerata mungkin melingkupi seluruh area kerja; lebih lanjut 
lagi karakteristik dari cahaya dapat diatur sehingga produk makanan 
terinspeksi secara efisien dalam hal karakteristik kualitas warna. Itulah 
sebabnya banyak pabrik sekarang memiliki sedikit jendela dan 
mengaplikasikan kombinasi pencahayaan alami dan pencahayaan 
artifisial (Forsythe dan Hayes, 1998). Pencahayaan di ruangan ini 
sudah cukup baik. Ini ditunjukkan dengan ruangan yang terang. Atap 
sengaja diberi fiber agar cahaya dapat masuk ke ruangan. Pencahayaan 
di runag produksi juga berasal dari pintu yang diberi pintu kaca yang 
sengaja dibuat agar cahaya dari luar dapat masuk.  
 
4. Sanitasi Peralatan 
Dalam proses pengolahan, peralatan merupakan sarana yang 
penting untuk merubah bahan hasil pertanian menjadi produk yang 
dikehendaki. Untuk mendapatkan produk yang baik maka peralatan 
yang digunakan selain berfungsi dengan baik dan ekonomis juga harus 
memenuhi persyaratan sanitasi. Mesin/peralatan yang memenuhi 
persyaratan sanitasi adalah dengan konstruksi sedemikian rupa 
sehingga mudah dibersihkan dan tidak berpengaruh negatif terhadap 
produk serta tahan terhadap bahan dan bahan pembersih (Siswati, 
2004). Mesin yang digunakan dalam proses produksi kopi bubuk 
adalah mesin penyangrai kopi (PROBAT), mesin penyangrai jagung 
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dan marning (mollen), dan mesin penggiling kopi. Mesin PROBAT 
dibersihkan pada bagian pendingin dengan cara disikat setiap pagi 
sebelum mesin beroperasi. Pada mesin penyangrai jagung dan marning 
tidak dilakukan tindakan sanitasi karena mesin ini cukup kompleks, 
sedangkan mesin penggiling kopi dibersihkan dengan cara disikat pada 
lempeng batu penggilingnya. Peralatan pendukung yang digunakan 
dalam proses produksi kopi bubuk ini diantaranya trolly untuk 
distribusi bahan, alas untuk pendinginan jagung dan marning ( bahasa 
jawa : kepang ), bak penampung produk antara, dan kaleng. Tidak ada 
perlakuan sanitasi khusus untuk peralatan tersebut. Peralatan-peralatan 
tersebut digunakan sampai batas maksimal sudah tidak dapat 
digunakan lagi. Peralatan produksi tidak perlu dicuci dengan air, 
karena proses produksi yang terjadi adalah proses kering. Pada bagian 
pengemasan, alat-alat yang digunakan adalah keranjang selongsong 
kemasan, solder, dan sapu kecil. Sanitasi peralatan di bagian 
pengemasan ini sangat minim sekali. Pembersihan peralatan hanya 
dilakukan secara berkala yakni satu minggu sekali.  
 
5. Sanitasi Pekerja 
Karyawan pabrik PT. Podorejo Sukses terbagi menjadi 
karyawan di bagian produksi dan bagian pengemasan. Di bagian 
produksi didominasi oleh karyawan laki-laki, karena pekerjaan di 
bagian ini berat apabila dikerjakan oleh karyawan wanita. Para 
karyawan membawa pakaian kerja pribadi, karena pihak perusahaan 
tidak menyediakan seragam. Selain itu para karyawan tidak dilengkapi 
dengan Alat Pelindung Diri (APD) yang merupakan fasilitas 
penunjang dan pelindung diri bagi keselamatan para karyawan selama 
bekerja, padahal aktivitas kerja karyawan di pabrik ini beresiko tinggi 
terhadap polusi yang membahayakan kesehatan karyawan. Bahaya-
bahaya yang mungkin terjadi selama proses produksi, misalnya panas, 
asap, debu kopi bubuk, dan lain-lain. Menurut Ilmu Higien  
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Perusahaan dan Keselamatan Kerja, debu yang terakumulasi dalam 
paru-paru dapat menyebabkan penyakit pneumokoniosis. Pada bagian 
pengemasan karyawan didominasi oleh karyawan wanita, dan 
karyawan tidak melakukan sanitasi secara khusus, hanya menjalankan 
kebersihan secara umum saja. Kelengkapan alat pelindung diri seperti 
harnet, masker, celemek, dan sarung tangan disediakan oleh 
perusahaan tetapi para pekerja tidak mau menggunakannya dengan 
alasan tidak nyaman dan terasa panas. Sebaiknya perusahaan 
mewajibkan karyawan mengenakan perlengkapan alat pelindung diri, 
hal ini tercantum pada Pedoman Penerapan Cara Produksi Makanan 
yang Baik (CPMB) yang di tetapkan oleh Departemen Kesehatan RI 
(1996) bahwa Pekerja pengolahan makanan seharusnya tidak menjadi 
sumber pencemaran terhadap makanan yang diolah. Oleh karena itu 
karyawan seharusnya memenuhi persyaratan kebersihan sebagai  
berikut :  
1. Selalu menjaga kebersihan badan. 
2. Mengenakan pakaian kerja dan perlengkapannya yaitu penutup 
kepala, sarung tanggan, masker  dan sepatu kerja (sebaiknya sepatu 
dari karet). Pakaian dan perlengkapan kerja tidak boleh dibawa 
keluar pabrik.  
3. Karyawan selalu mencuci tangan dengan sabuan pada saat sebelum 
memulai kegiatan mengolah makanan dan sesudah keluar dari 
toilet/jamban.  
 
6. Penanganan Limbah 
Limbah adalah segala sesuatu yang dihasilkan sebagai 
sampingan akibat proses produkasi dalam bentuk padatan, gas, bunyi, 
cairan, dan radiasi yang tidak dapat dimanfaatkan sebagai produk. 
Limbah sisa hasil pengolahan ada 3 bentuk yaitu limbah padat, limbah 
cair, dan limbah gas (Betty dan Winiati,1990). Limbah sisa produksi 
PT.Podorejo Sukses bukan merupakan limbah yang berbahaya, hanya 
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berupa kulti tanduk biji kopi yang terkelupas pada saat proses 
penyangraian biji kopi pada mesin PROBAT. Jumlah lepasan kulit 
tanduk ini relatif sedikit dan biasanya dimanfaatkan untuk pupuk. Kulit 
tanduk yang terpisah pada saat penyangraian akan tersedot blower dan 
tertampung pada tempat penampung dibawah cerobong asap. Setelah 
menumpuk akan dipindah ke karung-karung lalu ditimbun agar 
menjadi pupuk. Pupuk ini dimanfaatkan masyarakat sekitar untuk 
tanaman pertanian mereka. Untuk limbah cair sisa produksi tidak ada. 
Produk yang dihasilkan adalah kopi bubuk sehingga proses 
produksinya adalah proses produksi secara kering. Limbah cair yang 
ada hanyalah limbah rumah tangga. Limbah ini berasal dari karyawan 
yang mencuci tanggan, mencuci peralatan makan dan minum, mandi, 
dan limbah WC. Limbah ini tidak berbahaya dan dapat langsung 
dibuang dalam aliran sungai dan untuk limbah WC dibuang pada 
penampungan septic tank. Berbagai sisa industri pangan dapat 
berbentuk padatan atau cairan. Sisa padatan yang biasanya dipisahkan 
dan diolah menjadi bahan sampingan yang dapat dijual. Pembuangan 
sisa industri ke dalam sistem saluran pembuangan kotoran kota praja, 
biasanya lebih menguntungkan dibanding bila harus dibuang ke dalam 






Gambar 4.13. Tempat Penampung Kulit Ari Kopi 
 
J. Pemasaran  
1. Produk  
Pemasaran kopi bubuk cap “Tjangkir” yang diproduksi oleh 
PT. Podorejo Sukses berorientasi di daerah Jawa Tengah. Kopi ini 
dipasarkan dengan menggunakan 4 buah mobil box dengan 4 orang 
sales. Tiap mobil memuat maksimal 150 karton untuk sekali jalan. 
Perusahaan mempunyai daerah pemasaran kopi yakni: 
Purworejo, Kutoarjo, Talaga/Kebumen Purbalingga, Banjarnegara, 
Salatiga, Sleman, Godean, Ambarawa, Karang Gede, Tuntang, 
Ngampel/Boyolali, Ngablak, Tegal Sari. Permintaan pasarnya adalah 





2. Harga  
PT. Podorejo menjual produknya dengan harga tiap karton Rp. 
125.000,- untuk kemasan kopi 60 gram/bungkus yang berisi 10 pak 
dalam 1 karton. Dalam 1 pak terdapat 10 bungkus kopi. Dapat di 
simpulkan bahwa 1 bungkus kopi dihargai Rp. 1.250,-. Di pasaran 
harga 1 bungkus kopi kemasan 60 gram berkisar Rp. 1.500,-. Untuk 
kemasan 100 gram/bungkus, harga tiap kartonnya Rp. 205.000,-. Sama 
dengan kopi kemasan 60 gram, untuk kemasan 100 gram dalam 1 
karton terdapat 10 pak dan dalam 1 pak terdapat 10 bungkus. Harga di 
pasaran berkisar Rp. 2.300,- – Rp. 2.500,- per bungkus.  
3. Cara penjualan  
Penjualan kopi bubuk ini dilakukan dengan cara menjual dan 
menitipkan ke toko-toko kecil maupun warung-warung pasar. Sistem 
pembayarannya adalah membayar dimuka dan bila tidak laku barang 
kembali uang kembali. Cara ini dirasa tepat, agar pedagang dan 






KESIMPULAN DAN SARAN  
 
 
A.  Kesimpulan  
Berdasarkan pembahasan yang telah disampaikan maka dapat 
disimpulkan sebagai berikut : 
1. Jenis produk yang dihasilkan PT. Podorejo Sukses adalah kopi bubuk 
(kopi campur dan kopi murni) 
2. Proses pengolahan kopi bubuk di PT. Podorejo Sukses meliputi:  
a. Penyangraian kopi dengan suhu 150-200°C selama 15-20 menit.  
b. Penyangraian marning dengan suhu 200-250°C selama 110-120 
menit. 
c. Penyangraian jagung dengan suhu 200-250°C selama 110-120 menit. 
d. Pemberian essence. Diberikan setelah penyangraian dan bahan 
dingin. Yang bertujuan agar essence tidak menguap.  
e. Pencampuran. Kopi sangrai, marning sangrai, dan jagung sangrai 
dicampur dengan perbandingan Kopi sangria : Marning sangria : 
Jagung sangria adalah 2,6 : 4,5 : 1.  
f. Penggilingan. Sebelum digiling, kopi yang telah dicampur, diberi 
essence lalu digiling.  
3. Secara keseluruhan pabrik PT. Podorejo Sukses belum tersanitasi dengan 
baik. 
4. Sanitasi yang ada di PT. Podorejo Sukses antara lain :  
a. Sanitasi bahan dasar.  
Pabrik tidak melaksanakan tindakan sanitasi bahan dasar mulai dari 
masuknya bahan dasar kedalam gudang hingga siap olah. Hanya saja 






b. Sanitasi lingkungan produksi.  
Lingkungan produksi tersanitasi dengan baik, dimana terdapat 
tempat sampah yang memadai, toilet yang cukup untuk karyawan. 
Sanitasi ruang produksi.  
c. Sanitasi ruang produksi sudah cukup baik tetapi masih banyak debu, 
kotoran yang berada di dinding, lantai, dan atap. Perlu adanya 
cleaning service untuk menjaga kebersihan lingkungan produksi.  
d. Sanitasi peralatan.  
Mesin-mesin di PT. Podorejo Sukses hanya dibersihkan secara 
sederhana, tidak ada perlakuan khusus. Mesin hanya disikat sebelum 
digunakan. Mesin tidak perlu dibersihkan dengan air, karena proses 
produksinya menggunakan suhu tinggi dan proses kering. Untuk 
alat-alat bantu lainnya, tidak ada perlakuaan sanitasi..  
e. Sanitasi pekerja. 
Sebelum bekerja pekerja mencuci tangan terlebih dahulu, ini sudah 
baik. Tetapi para pekerja tidak dilengkapi Alat Pelindung Diri 
(ADP), hal ini dapat mengganggu kesehatan dan keslamatan kerja 
karyawan. Pihak perusahaan telah menyediakan masker, sarung 
tanggan, sepatu boot, tetapi para pekerja tidak mau menggunakannya 
dengan alasan mengganggu kerja mereka.  
f. Penanganan limbah. 
Limbah yang dihasilkan hanyalah limbah padat, yakni kulit ari kopi. 
Limbah ini dimanfaatkan untuk pupuk masyarakat sekitar. Utuk 
limbah cair, hanya limbah rumah tangga yakni dari karyawan yang 
mencuci tanggan dan mencuci peralatan makan. Tidak ada limbah 








B.  Saran 
Beberapa saran yang dapat digunakan untuk Industri Pengolahan Kopi 
PT. Podorejo Sukses antara lain: 
1. Perlu adanya penggabungan ruang pengemasan sehingga tidak terjadi 
arus balik 
2. Perlu adanya Quality Control dan Good Manufacturing Practise dalam 
produksi. 
3. Perlu adanya blower agar sirkulasi udara lancar. 
4. Perlu adanya petugas kebersihan untuk tindakan sanitasi ruang kerja 
karena produk yang dihasilkan adalah produk minuman.  
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